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Lyhenteet ja käsitteet 
PPM Product Performance Monitoring. Boschin kehittämä komponenttien käyt-
tötestiprosessi. 
AFB2.0 Aktive Feldbeobachtung – Active Field Monitoring. Verkkosovellus, jonka 
kautta korjaamo voi selata Boschin antamia työtarjouksia, sekä hallinnoida 
varaamiaan töitä. 
OEM Original Equipment Manufacturer. Bosch toimii alkuperäisosien valmista-
jana useille suurille autovalmistajille. 
Autofutur Suomalaisen ohjelmistoyritys Futursoftin kehittämä tietojärjestelmä, joka 
on suunniteltu korjaamotoiminnan ja teknisen kaupan hallinnointiin. Auto-
futur-ohjelma on käytössä lähes kaikilla suomalaisilla vapaan jälkimarkki-
nan autokorjaamoilla. 
ESI[tronic] Boschin kehittämä ohjelmisto ajoneuvojen diagnostiikkaa varten. Ohjelma 
sisältää ohjainlaitediagnoosin lisäksi ominaisuuksia ajoneuvojen vianetsin-
tää, korjausta ja huoltoa varten (Robert Bosch Oy. 23.5.2017)
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1 Johdanto 
Tämä opinnäytetyö on tehty toimeksiantona Robert Bosch Oy:lle. Yhteyshenkilönä Bo-
schilla toimi Otto Rosti. Työn tavoitteena oli selvittää syitä Boschin 2013 aloittaman PPM 
(Product Performance Monitoring) tuotekehitysprosessin kenttäaktiivisuuden puutteelli-
seen tasoon, sekä luoda kehitysehdotuksia ja aktivoida prosessiin osallistuvia korjaa-
moja prosessin suorittamisessa. Prosessilla tässä työssä viitataan PPM-prosessiin, joka 
sisältää Boschin AFB2.0-verkkosovelluksen kautta tarjolla olevien töiden hallinnoinnin, 
komponentin fyysisen vaihtotyön ja asiakaspalvelun korjaamolla sekä kerättyjen kompo-
nenttien testaustyön Boschin laboratoriossa. 
Opinnäytetyön suorittamiseen sisältyi Boschin prosessia varten luomaan AFB2.0-verk-
kosovelluksen käytön opettelu, prosessiin osallistuvien autokorjaamojen opastaminen ja 
motivointi henkilökohtaisten tapaamisten kautta sekä työn aikana havaittujen kehityskoh-
teiden ja -ehdotusten raportointi Boschille kirjallisesti. Työn aikana ilmenneiden järjestel-
mäongelmien vuoksi osa korjaamokäynneistä jouduttiin aikataulusyistä jättämään tämän 
työn ulkopuolelle. 
Ensimmäiseksi työssä kerrotaan taustatietoa PPM-prosessin tarkoituksesta sekä siihen 
liittyvästä toiminnasta Suomessa ja ulkomailla. 
Teoriaosuudessa käsitellään yleisiä laadun hallintaan ja kehittämiseen liittyviä tekijöitä 
ja niiden mittaamista. Tässä osassa lähteinä on käytetty Laatukeskus Excellence Finlan-
din asiantuntijaa sekä laatuun liittyvää kirjallisuutta. Teoriaosion sisältöön ei ollut toimek-
siantajalta saatavilla laadunvarmistukseen liittyviä lähdedokumentteja, mutta sen sisältö 
on hyväksytetty toimeksiantajalla asiasisällön paikkansapitävyyden varmistamiseksi. 
Opinnäytetyö-osuudessa käydään läpi insinöörityön suoritus, työn aikana PPM-proses-
sista löydetyt ongelmakohdat sekä niiden pohjalta luotu toimintasuunnitelma ja sen toi-
meenpano. 
Lopuksi PPM-työraportti-osiossa käydään läpi yksi korjaamon suorittama PPM-proses-
siin liittyvä ajoneuvon komponentin vaihtotyö käytännössä. Osiossa käsitellään myös 
työn suorituksen aikana ilmenneitä ongelmia ja niiden ratkaisua.  
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2 Taustatietoa prosessista 
2.1 PPM-prosessi 
PPM on Boschin Automotive Aftermarket -toimialan vuonna 2011 aloittama projekti, 
jonka tarkoituksena on auttaa kehittämään Boschin tuottamia autojen komponentteja 
sekä niiden testausmenetelmiä. Vuonna 2013 Bosch käynnisti virallisen PPM-prosessin, 
jossa oli alun perin mukana 12 maata ja 120 autokorjaamoa. Tällä hetkellä PPM-proses-
siin osallistuu 100 autokorjaamoa ympäri maailmaa. 
Insinöörityön alkaessa PPM-prosessissa oli mukana 7 Boschin valitsemaa autokorjaa-
moa Suomessa: 
- Diesel-Asennus Oy, Vantaa 
- Tehtaankadun Autohuolto Oy, Riihimäki 
- Mikkelin Motopaja, Mikkeli 
- Lappeenrannan Autosähkö Oy, Lappeenranta 
- Vieskan Autosähkö Oy, Ylivieska 
- Autokorjaamo Nikunen, Oulu 
- JSL Autohuolto Oy, Tornio. 
PPM-prosessin lähtökohtana on Boschin autoihin valmistamien komponenttien kenttä-
testaus ja laadunvarmistus. Boschin OEM (Original Equipment Manufacturer) -toimiala 
tekee yhteistyötä suurten autovalmistajien kanssa toimittaen niille erilaisia komponent-
teja, kuten voimansiirto-, mukavuus-, turvallisuus- sekä sähköjärjestelmien osia. (Robert 
Bosch GmbH. 7.5.2017a.)  
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PPM-prosessissa Boschin valmistamia komponentteja kerätään takaisin käytetyistä au-
toista niiden tutkimista varten. Ideana on parantaa tulevaisuudessa tuotettujen kompo-
nenttien valmistus- ja testausprosesseja siten, että komponenttien laatu vastaisi parem-
min niiden todellisuudessa kokemaa rasitusta. Olennaista on selvittää, kuinka käytetyt 
komponentit ovat kestäneet eri käyttökohteita ja -olosuhteita sekä selvittää mahdollisia 
suunnitteluvirheitä ja vikaantumismekanismeja, joita ei voida ennalta aavistaa. 
Prosessin kulku on esitetty kuvassa 1. 
 
Kuva 1.  PPM-prosessin vaiheet 
 
PPM-prosessia ylläpitää Boschin Saksan toimipisteessä Michael Elstner tiiminsä 
kanssa. Heidän tehtävänään on toimia Boschin komponentteja etsivien tuotekehittäjien 
ja prosessiin osallistuvien autokorjaamon välissä auttaen näitä AFB2.0-verkkosovelluk-
sen kanssa. Heidän tehtäviinsä kuuluvat lisäksi korjaamojen tekemien työtarjousten hy-
väksyminen sekä huolehtiminen töiden laskutuksesta ja korjaamoille työstä aiheutunei-
den kulujen korvaamisesta. Lisäksi he huolehtivat PPM-prosessin toiminnan ja tulosten 
seurannasta, ohjelmiston kehittämisestä sekä prosessiin liittyvästä kouluttamisesta ja 
tiedottamisesta.  
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2.2 AFB2.0-verkkosovellus 
AFB2.0 on nimensä mukaisesti päivitetty (toinen) versio verkkosovelluksesta, jonka 
kautta PPM-prosessin kommunikointi korjaamon ja Boschin ylläpidon kanssa tapahtuu. 
Sovellus toimii verkkoselaimen avulla ja korjaamo kirjautuu sovellukseen omilla tunnuk-
sillaan (kuva 2). Sovelluksen kautta korjaamo voi tarkastella Boschin sinne listaamia työ-
tarjouksia (haettuja ajoneuvojen osia) sekä varata niitä itselleen. Sovelluksen kautta hoi-
tuvat myös työn raportointi ja laskutus sekä puretun osan toimitus Boschille. 
 
Kuva 2. AFB2.0-verkkosovelluksen kirjautumissivu 
Alkuperäinen AFB-versio toimi korjaamoille työtä varten annettujen kannettavien tieto-
koneiden ja niihin asennetun erillisen työpöytäsovelluksen kautta. Tässä sovelluksessa 
ajoneuvojen tunnistaminen perustui niiden RB-koodeihin, joiden vertaileminen täytyi 
tehdä ohjelmassa manuaalisesti. Alkuperäinen sovellusversio oli tämän insinöörityön ai-
kana jo poistettu käytöstä kokonaan. Tämän ensimmäisen ohjelmaversion käyttökoke-
musten perusteella ohjelman käytettävyyttä ja nopeutta kehitettiin seuraavaan versioon. 
Uudessa AFB2.0-verkkosovelluksessa käyttöliittymä on graafinen ja selkeä (kuva 3). 
Ohjelma on myös käännetty 12 kielelle. Uudessa sovellusversiossa ajoneuvojen tunnis-
tus tapahtuu lataamalla korjaamon työnvarausjärjestelmästä (Suomessa yleensä Auto-
futur) asiakasrakenneraportti verkkosovellukseen. Tämän jälkeen korjaamo voi suodat-
taa tarjolla olevien töiden listaa (kuva 4) siten, että näkyviin jäävät vain ne työtarjoukset, 
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joihin sopiva auto löytyy heidän asiakaskunnastaan. Suodatustoiminnolla tarkoitetaan 
tässä opinnäytetyössä tätä AFB2.0-verkkosovelluksen ominaisuuta. Tämä toiminto on 
oleellinen sovelluksen vaivattoman käytön kannalta, sillä sen avulla korjaamo voi olla 
varma auton soveltuvuudesta ohjelmaan. Ilman tätä toimintoa ajoneuvoja on lähes mah-
dotonta tunnistaa sopiviksi, sillä uudessa ohjelmaversiossa ajoneuvojen RB-koodeja ei 
näytetä. 
 
Kuva 3. AFB2.0-verkkosovelluksen aloitussivu 
 
 
Kuva 4. Tarjolla olevien töiden lista verkkosovelluksessa 
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3 PPM-prosessi osana laadunhallintaa 
PPM-prosessi liittyy oleellisesti Boschin valmistamien komponenttien laadunvarmistami-
seen sekä yrityksen laatukulttuuriin. Prosessia ylläpitää Boschin Automotive Aftermarket 
-toimiala, jossa laatukulttuuri on ollut vuosikymmeniä merkittävässä roolissa. Käytän-
nössä PPM-prosessissa laadunvarmistus näkyy lopputuotteessa, autoon asennetussa 
komponentissa, joka asennetaan uutena tehtaalla (Boschin OEM-toimiala), huollon yh-
teydessä autokorjaamolla (Automotive Aftermarket -toimiala) tai loppukäyttäjän toi-
mesta.  
3.1 Laadunvarmistuksen merkitys liiketoiminnalle 
Laatuajattelun lähtökohtana liikeyrityksen näkökulmasta on erityisesti asiakastyytyväi-
syys. Asiakkaan vaatimukset ja tarpeet vaikuttavat asiakkaan kokemukseen tuotteen 
laadusta. Pyrkimys näiden odotusten täyttämiseen johtaa positiiviseen laatuvaikutel-
maan. Absoluuttinen laadun parantaminen tai täydelliseen tuotteeseen pyrkiminen ei 
välttämättä takaa asiakastyytyväisyyttä. 
PPM-prosessissa lopputuotetta arvioivat sekä yhteistyötä tekevät autovalmistajat, että 
loppukäyttäjät. Näiden eri tahojen käsitys komponenttien laadusta vaihtelee. Käsitys 
tuotteen laadusta sekä tietämys komponenteista vaikuttaa kokemukseen tuotteen laa-
dusta. Käytännössä vaikka täydellisen tuotteen valmistaminen olisi mahdollista, ei se 
yleensä ole kustannus-hyötysuhteeltaan järkevää. Yritys joutuu tasapainoilemaan täy-
dellisen laadun (ylilaatu) ja riittävän laadun välillä etsiessään kustannustehokkainta ta-
paa toimia. (Lecklin 2006: 18–19.) 
Kokonaisvaltaiseen laadunhallintaan liittyy asiakastyytyväisyyden lisäksi markkinoiden 
ja asiakaskäyttäytymisen ymmärtäminen sekä toiminnan prosessien korkea laatu (kuva 
5). Liiketoiminnan kannalta on oleellista ymmärtää markkinoilla toimivien liikekumppa-
nien tavoitteet ja tarpeet pitkällä tähtäimellä. Boschilla on yhteistyökumppanina useita 
suuria autovalmistajia, joilla on kaikilla omanlaisensa vaatimukset ja tarpeet. Lisäksi 
suuri osa Boschin valmistamista komponenteista päätyy suoraa tavalliselle kuluttajalle. 
Näiden komponenttien korkean laadun ja turvallisuuden varmistamiseksi täytyy organi-
saatiolla olla toimiva laadunvarmistusjärjestelmä. Tämä on tärkeää menestyksekkäälle 
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liiketoiminnalle, yrityksen eloonjäämiselle ja työpaikkojen säilymiselle. (Lecklin 2006: 24–
25.) 
 
Kuva 5. Kokonaisvaltainen laadunhallinta (Lecklin 2006: 19) 
Yritystoiminnan näkökulmasta joudutaan pohtimaan laadusta aiheutuvia kustannuksia ja 
hakemaan optimaalista laadun tasoa. Huonosta laadusta aiheutuu kustannuksia, joita 
laadunvarmistusjärjestelmällä pyritään hallitsemaan. Oleellista liiketoiminnan kannalta 
on löytää tasapaino riittävän laadun ja siitä aiheutuvien kustannusten välillä.  
3.2 Laatuteoriat käytännössä 
Yksi merkittävimmistä modernien laatuteorioiden kehittäjistä on Joseph Juran. Hän tun-
nisti laatutyössä kolme vaihetta: laadun suunnittelu, laadun ohjaus ja laadun parantami-
nen (kuva 6). Nämä tekijät ovat myös PPM-prosessin keskiössä. Tätä jaottelua kutsu-
taan kehittäjänsä mukaan Juranin laadun trilogiaksi. Laadun trilogian kolme peruspilaria 
ovat suunnittelu, ohjaus ja laadun parantaminen. (Juran 1989, 19-27) 
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Kuva 6. Joseph Juran ja laadun trilogia (Laadunhallinnan koulutus. 2017) 
Laadun suunnittelun tavoitteena on kehittää tuotteita ja palveluja kohti asiakkaan tarpei-
den tyydyttämistä. Tämän saavuttamiseksi on tunnistettava asiakkaat ja heidän tar-
peensa. Tuotteiden ja prosessien kehittämisen ja suunnittelun tulisi pohjautua näihin ha-
vaintoihin. Lisäksi käytännön operatiivinen toiminta tulee suunnitella kustannustehok-
kaaksi tältä pohjalta. 
Laadunohjauksen (laadunvarmistuksen) tarkoituksena on mitata ja tutkia tuotteiden ja 
palvelujen todellista suorituskykyä sekä niiden sopivuutta käyttötarkoitukseensa ja yri-
tyksen laatutavoitteisiin. Mikäli poikkeamia havaitaan, tulee niiden syyt selvittää ja pyrkiä 
korjaamaan prosessin toiminta niin, että tuote tai palvelu on suunnitellun mukainen. 
PPM-prosessissa on kyse juuri näiden laadullisten poikkeamien etsimisestä. 
Laadun parantaminen on suunnitelmallinen poikkeamien korjaamisprosessi, jonka ta-
voitteena on nostaa prosessin suorituskykyä ja laatua. Toiminnan laadun parantamisen 
keinoihin kuuluvat mm. riittävien resurssien turvaaminen ja osaamisen varmistaminen. 
Boschilla tämä näkyy jatkuvana toiminnan kehittämisenä. Esimerkiksi juuri tämän insi-
nöörityön avulla parannetaan PPM-prosessin toimintaa, joka tähtää Boschin valmista-
mien komponenttien laadun kehittämiseen. Komponenttien laadun parantaminen linkit-
tyy vahvasti takaisin niiden laadukkaaseen suunnitteluun. 
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3.3 Fitness for use 
Joseph Juranin laatuteorian ajatuksena on, että laadun määritelmä alkaa asiakkaan tar-
peesta. Tuotteen laatu määrittyy asiakkaan tarpeen kautta ja ilmenee soveltuvuutena 
kyseiseen käyttötarkoitukseen. (Juran 1988: 5, 11, 48.) Juran käyttää tästä termiä ”fit-
ness for use”, jolle hän määrittelee viisi ulottuvuutta (Juran 1989, 20–21). Näitä sovelle-
taan myös PPM-prosessissa: 
1. Suunnittelun laatu: 
Bosch suunnittelee autojen komponentteja useille autovalmistajille sekä vara-
osiksi. Näiden komponenttien laadukkaaseen suunnitteluun vaikuttavat fyysisten 
ominaisuuksien, kuten mekaanisen suunnittelun ja materiaalivalintojen, lisäksi 
taustatekijät, kuten suunnitteluinsinöörien ammattitaito ja Boschin pitkän toi-
mialahistorian kautta kerätty kokemus. (Robert Bosch GmbH 7.5.2017a.) PPM-
prosessin tavoitteena on parantaa käyttötestauksen avulla komponenttien suun-
nittelua ja tuottaa niitä tulevaisuudessa entistä laadukkaammin asiakkaiden tar-
peisiin. 
2. Vaatimustenmukaisuus 
Bosch suunnittelee komponentit yhdessä asiakkaan kanssa asiakkaan vaatimuk-
set täyttäen. Ne voidaan valmistaa alusta alkaen tai niiden suunnittelussa voi-
daan käyttää hyväksi jo olemassa olevia malleja paremman kustannustehokkuu-
den aikaansaamiseksi. Bosch tekee tarvittaessa komponentteja myös pienissä 
erissä, jolloin koe-eriä voidaan testata käyttökohteessaan parhaan mahdollisen 
soveltuvuuden varmistamiseksi. (Robert Bosch GmbH 7.5.2017b.) Näin varmis-
tetaan, että valmistetut komponentit soveltuvat asiakkaan vaatimuksiin sekä omi-
naisuuksien että kustannusten osalta.  
3. Saatavuus 
Bosch valmistaa yli 650 000 varaosaa autoihin ympäri maailmaa (Robert Bosch 
Oy 7.5.2017).  Osa laadukasta liiketoimintaa on suunnitella osien valmistuspro-
sessi ja jakeluverkosto siten, että niitä on mahdollista tuottaa asiakkaalle riittä-
vällä volyymilla asiakastyytyväisyyden varmistamiseksi. 
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4. Turvallisuus 
Autoteollisuudessa komponenttien turvallisuus kulkee aina etusijalla. Niiden täy-
tyy kestää myös kulumista ja mahdollisia vikatilanteita aiheuttamatta vaaraa ajo-
neuvon kuljettajalle. Bosch valmistaa myös osia ajoneuvojen turvajärjestelmiin, 
joissa nämä ominaisuudet korostuvat. Valmistamalla mahdollisimman turvallisia 
ja luotettavia osia Bosch luo kilpailuedun ja laatuvaikutelman myös yhteistyö-
kumppaneilleen. 
5. Käyttötarkoitus 
Asiakkaan kokemus laadusta on aina riippuvainen siitä, kuinka hyvin tuote sovel-
tuu käyttötarkoitukseensa. Laadukas tuote kestää ja toimii siinä käyttökohteessa, 
johon se on asiakasta varten suunniteltu. Yhtenä Boschin PPM-prosessin kes-
keisistä tavoitteista on löytää käytössä kuluneista autojen komponenteista vi-
kaantumismekanismeja tai kulumista, joiden perusteella niiden suunnittelua ja 
testausmenetelmiä voidaan kehittää. Tämän kehitystyön tavoitteena on parantaa 
näitä kohteita siten, että tulevaisuudessa tuotetut komponentit soveltuvat käyttö-
tarkoitukseensa entistä paremmin. 
Autoteollisuuden jatkuva kova kilpailu suurten komponentti- ja autovalmistajien välillä luo 
yrityksille tarpeen panostaa valmistamiensa tuotteiden laatuun ja turvallisuuteen. Toi-
miva laadunvarmistus tuo yritykselle kilpailukykyä ja auttaa yritystä selviytymään alati 
tiukkenevilla markkinoilla.  
Bosch on hyvä esimerkki yrityksestä, jonka laatumenettelyt juontavat juurensa pitkältä 
yrityksen historiasta. PPM-prosessi taas on hyvä esimerkki laadunvarmistusprosessista, 
jossa hyödynnetään nykyaikaista teknologiaa ja kommunikointimenetelmiä.  
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4 Selvitys Boschin PPM-prosessista 
Tässä osassa käsitellään insinöörityön toteutusta vaiheittain. Lähteinä tässä osassa ovat 
Boschin edustajien (Otto Rosti, Michael Elstner) kanssa käydyt keskustelut sähköpos-
titse, puhelimessa ja palavereissa sekä korjaamojen kanssa pidettyjen palaverien pöy-
täkirjat ja muistiinpanot (liitteet 2–6). 
4.1 Lähtötilanne 
Tämän opinnäytetyön tutkimusongelmana oli Boschin PPM-prosessin toiminnan heikko 
taso ja sen parantaminen Suomessa. PPM-prosessin käytännön tarkoituksena on, että 
yhteistyökorjaamot valikoivat AFB2.0-verkkosovelluksen tarjolla olevista töistä itselleen 
soveltuvia työmääräyksiä. Tämä ei kuitenkaan ole prosessin yli kolmevuotisen toiminnan 
aikana toteutunut toimeksiantajaa tyydyttävällä tasolla. 
Aloituspalaverissa Boschilla 24.1.2017 otettiin tavoitteeksi selvittää, mitkä korjaamoista 
ovat kiinnostuneita suorittamaan prosessia aktiivisesti siten, että työsuorituksia tulisi 
säännöllisesti. Korjaamoille annettiin siis myös tilaisuus jättäytyä pois prosessista, mikäli 
ne eivät koe sitä hyödylliseksi liiketoimintansa kannalta. 
Aloituspalaverissa sovittiin työn etenemiseen liittyvistä vaiheista seuraavasti: 
1. AFB2.0-verkkosovellukseen ja PPM-prosessiin tutustuminen 
2. Prosessin ongelmien kartoitus 
3. Toimintasuunnitelman laatiminen havaittujen ongelmien pohjalta 
4. Toimintasuunnitelman toimeenpano aikataulun ja resurssien puitteissa. 
4.2 AFB2.0-verkkosovellukseen ja PPM-prosessiin tutustuminen 
Prosessiin tutustuminen alkoi aloituspalaverin yhteydessä Boschin saksalaisen Automo-
tive Aftermarket Active field monitoring -osaston edustajan Michael Elstnerin kanssa, 
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joka esitteli prosessin ja verkkosovelluksen käytön etäyhteyden avulla. Lisäksi verkko-
sovellukseen avattujen testitunnusten avulla ohjelmaan päästiin tutustumaan käytän-
nössä myös palaverin jälkeen.  
4.3 Prosessin ongelmien kartoitus 
Jo prosessiin tutustuessa sen kulku vaikutti hankalalta korjaamon näkökulmasta niin 
verkkosovelluksen käytön kuin työn fyysisen suorittamisen osalta. Tämän takia oli oleel-
lista kerätä käyttäjäkokemuksia prosessiin osallistuvilta autokorjaamoilta. Osa yhteistyö-
korjaamoista on ollut aikaisemmin hyvin aktiivinen prosessin suorittamisessa, kun taas 
osa ei ollut päässyt alkuun lainkaan. Aluksi valittiin toimeksiantajan suosituksesta kaksi 
lähellä sijaitsevaa ja prosessissa aktiivisinta korjaamoa (Diesel-Asennus Oy, Tehtaan-
kadun Autohuolto Oy), joilta kerättiin käyttäjäkokemuksia tapaamisten avulla. 
4.3.1 Tapaaminen Diesel-Asennus Oy:ssä 
Diesel-Asennus Oy Vantaalla oli ollut PPM-prosessin toiminnan aikana ylivoimaisesti ak-
tiivisin suorittaja muihin Suomen korjaamoihin verrattuna. PPM-prosessin toimintaa Die-
sel-Asennus Oy:ssä johti Mikko Saxman. Prosessin alussa Bosch oli toimittanut korjaa-
molle tarvittavat välineet (ESI-tronic-testeri ja kannettava tietokone) prosessin suoritta-
miseen sekä opastanut niiden käytössä paikan päällä. Lisäksi Mikko Saxman oli ollut 
aktiivisesti yhteydessä Michel Elstneriin teknisten ongelmien kanssa. Projektin edetessä 
laitteet olivat kuitenkin vanhentuneet ja jääneet vähälle käytölle. Myös uusin AFB-ohjel-
maversio oli siirretty verkkosovellukseen tietokoneohjelman sijaan. 
Aluksi prosessin suorittaminen oli Saxmanin mukaan ollut haasteellista ja ajoneuvojen 
löytäminen AFB2.0-verkkosovelluksen kautta hankalaa. Kuitenkin Diesel-Asennus Oy:n 
hyvä sijainti pääkaupunkiseudulla sekä toimivat suhteet maahantuojiin olivat tarjonneet 
hyvät mahdollisuudet prosessin suorittamiselle. Saxmanin mukaan ajoneuvojen hankki-
minen prosessia varten maahantuojilta toimii heillä huomattavasti tehokkaammin kuin 
yksityisten asiakkaiden etsiminen. Hänen kokemuksensa mukaan yksityisten asiakkai-
den ajoneuvojen tunnistaminen ohjelmasta oli hankalaa ja usein ajoneuvot osoittautuivat 
vääriksi siitä huolimatta. 
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Suurimmaksi ongelmaksi Diesel-Asennus Oy:n kannalta oli kuitenkin Saxmanin mukaan 
muodostunut yrityksen sisäiset organisaatiomuutokset. Tilapäisen resurssivajauksen ta-
kia yrityksellä ei enää riittänyt aikaa prosessin aktiiviselle suorittamiselle. PPM-prosessi 
ja sen tavoitteet Saxman mielsi kuitenkin yrityksen kannalta kannattavaksi ja kiinnosta-
vaksi, mikäli ongelmat sovelluksen käytössä sekä yrityksen sisällä saadaan ratkaistua 
(liite 2). 
4.3.2 Tapaaminen Tehtaankadun Autohuolto Oy:ssä 
Tehtaankadun Autohuolto Oy Riihimäellä oli ollut prosessin alkuvaiheessa aktiivinen, 
mutta suorituksia viimeisen vuoden ajalta ei ollut lainkaan. Prosessista vastuussa Teh-
taankadun Autohuolto Oy:ssä oli Mikko Helander. Tehtaankadun Autohuolto Oy oli myös 
saanut perehdytyksen sekä tarvittavat laitteet työn suorittamiselle prosessin alussa. 
Ongelmaksi prosessin suorittamiselle Tehtaankadun Autohuolto Oy:ssä oli muodostunut 
AFB2.0-verkkosovelluksen osaamisen taso. Helanderilla oli vain hyvin vähän kokemusta 
uudesta ohjelmaversiosta, jonka käyttöä hän kuvasi ajoneuvojen kohdistamisen kan-
nalta vaikeammaksi ja aikaa vievämmäksi edeltäjäänsä nähden. Tekninen tuki ja sen 
kanavat puuttuivat Tehtaankadun Autohuolto Oy:ltä täysin, joka entisestään lisäsi kyn-
nystä ohjelman käyttöönotolle. Helander oli kuitenkin myös positiivinen työn suorittami-
sen jatkamiselle, mikäli tarvittava tuki ja opastus ohjelmaversion käytöstä järjestetään 
(liite 3). 
4.3.3 Ensimmäisten tapaamisten johtopäätökset 
Vierailut ja palaverit Diesel-Asennus Oy:n ja Tehtaankadun Autohuolto Oy:n kanssa toi-
vat ilmi seuraavia asioita, jotka osoittautuivat ratkaiseviksi prosessin suorittamisen kan-
nalta:  
- Motivaation taso korjaamoilla on hyvä.  
- Työn resursointi on haasteellista (ajankäyttö, henkilöstö). 
- Verkkosovelluksen käyttö on osittain hankalaa (osaaminen, tekniset ongelmat, tek-
nisen tuen kanavat). 
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- Asiakkaan motivointi osallistumiseen on vaikeaa (hyödyt asiakkaan kannalta, luot-
tamuksen luominen). 
Käyttäjäkokemuksia kerättiin tässä vaiheessa myös muilta prosessiin osallistuvilta auto-
korjaamoilta sähköpostitse ja puhelimitse. Tulokset näistä olivat pääosin linjassa aikai-
sempien kanssa. Tästä syystä keskityttiin ratkomaan ongelmia aluksi kahden edellä mai-
nitun korjaamon kanssa yhteistyössä, sillä yhteyshenkilöt (Mikko Saxman, Diesel-Asen-
nus Oy ja Mikko Helander, Tehtaankadun Autohuolto Oy) olivat hyvin yhteistyökykyisiä 
ja motivoituneita. Kummallakin näistä korjaamoista oli kohtalaisesti kokemusta verkko-
sovelluksen uusimmasta versiosta. Kuitenkin osa sovelluksen oleellisista käyttöä ja asi-
akkaan kohdentamista helpottavista työkaluista oli jäänyt tuntemattomiksi. 
Suurimmiksi ongelmiksi prosessin suorittamisen kannalta muodostuivat AFB2.0-verkko-
sovelluksen toiminta sekä ajoneuvojen hakeminen ja suodattaminen korjaamon asiakas-
tietokannan avulla. Ohjelman käytön kannalta ongelmia tuottivat suomenkielisten kään-
nösten laatu sekä verkkosovelluksen ajoittaiset toimintahäiriöt. Oleellinen ongelma pro-
sessin suorittamisen kannalta oli ohjelmassa merkittävässä roolissa olevan asiakastie-
tokannan suodatuksen toimimattomuus. Yksikään korjaamoista ei ollut saanut tätä verk-
kosovelluksen ominaisuutta toimimaan, jolloin ajoneuvojen kohdentaminen sovelluk-
sesta muodostui erittäin aikaa vieväksi. Korjaamot kokivat myös työn ”myymisen” yksi-
tyisille asiakkaille ajoittain hankalaksi. Asiakkaat luulevat tulevansa jollain tapaa huija-
tuksi tai sitoutuvansa johonkin osallistuessaan prosessiin, jolloin korjaamojen ja asiak-
kaiden välisen luottamuksen luominen on vaikeaa. Lisäksi myönteisenkin asiakkaan mo-
tivoiminen on ollut haasteellista, sillä usein tarvittavat autot ovat täysin toimintakuntoisia 
eivätkä asiakkaat koe työtä heille tarpeelliseksi. 
Molemmat korjaamot kokivat, että asiakastietokannan ja työtarjousten suodatusmahdol-
lisuuksien puuttuessa uusi ohjelmistoversio oli ajoneuvon tunnistamisen kannalta vaike-
ampi käyttää kuin sen edeltäjä. Korjaamoilta saatujen tietojen mukaan aikaisemmassa 
ohjelmaversiossa työmääräysten hakeminen käsin onnistui käyttämällä hyväksi ajoneu-
vojen tunnistamiseen tarkoitettuja RB-koodeja. Tämä manuaalinen ominaisuus oli kui-
tenkin poistettu uudesta ohjelmaversiosta. Sen sijaan nyt tarjolla olevien töiden suodatus 
toimii automaattisesti ja tapahtuu vertailemalla ohjelmaan ladattua asiakastietokantara-
kennetta tarjolla oleviin työmääräyksiin.  
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Tapaamisissa selvisi lisäksi, että korjaamojen perehdyttämisen PPM-prosessiin ja lait-
teiston käyttöön on tehnyt Boschin edustaja, joka ei ole enää insinöörityön suorituksen 
aikana töissä yrityksessä. Myös tästä syystä prosessiin liittyvä tiedottaminen oli mielletty 
epäselväksi ja vajavaiseksi sekä teknisen tuen kanavat koettiin puutteelliseksi. Nämä 
seikat osaltaan lisäsivät työn aloittamisen kynnystä korjaamojen kannalta käyttökoke-
muksen ollessa vähäisiä. 
4.4 Toimintasuunnitelman laatiminen 
Ensimmäisten korjaamokäyntien jälkeen pidettiin välipalaveri Boschilla, jossa toiminta-
suunnitelma tarkennettiin Diesel-Asennus Oy ja Tehtaankadun Autohuolto Oy:ltä saatu-
jen tietojen perusteella. Korjaamokäyntien ja puhelinpalavereiden perusteella havaittiin, 
että korjaamojen motivaatio ja yhteistyökyky ovat hyvällä tasolla työn suorittamisen kan-
nalta. Tärkeimmäksi avainasiaksi jatkon kannalta nousi asiakastietokannan siirtäminen 
verkkosovellukseen. Toinen tärkeä asia oli varmistaa, että jokaisella korjaamolla on riit-
tävä osaaminen ja tarvittava tekninen tuki prosessin suorittamiseen jatkossa.  
Välipalaverissa sovittiin, että tavoite on keskittyä ensisijaisesti neljän aktiivisimman kor-
jaamon (Vantaa, Riihimäki, Mikkeli ja Oulu) suoritustason ja motivaation vahvistamiseen. 
Näiden neljän aktivoimisen jälkeen siirryttäisiin kartoittamaan muiden tilannetta sekä yh-
teistyöhalukkuutta. 
Toimintasuunnitelma muodostui näiden havaintojen perusteella seuraavaksi: 
1. Selvitetään, kuinka asiakastietokanta siirretään Autofutur-ohjelmasta AFB2.0-
verkkosovellukseen. 
2. Luodaan suomenkielinen käyttöohje ohjelman käyttöön ja asiakastietokannan 
siirtoon. 
3. Opastetaan autokorjaamoja työn suoritukseen käytännössä sekä luoda tarvitta-
vat väylät tekniselle tuelle. 
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4.5 Toimintasuunnitelman toimeenpano 
Aluksi Boschin englanninkielinen AFB2.0-verkkosovelluksen käyttöohje käännettiin suo-
meksi osana insinöörityötä. Tähän ohjeeseen lisättiin myös ohje asiakastietokannan siir-
tämiseksi Autofutur-ohjelmasta. Tämän ohjeen luomista varten järjestettiin Otto Rostin 
toimesta perehdytyspalaveri Boschilla. Perehdyttäjänä toimi Futursoftin edustaja, joka 
etäyhteyden avulla näytti asiakastietokantaraportin ottoprosessin (liite 1). 
Ohjeen toimivuus tarkastettiin aluksi käytännössä uusilla korjaamokäynneillä Diesel-
Asennus Oy:ssä sekä Tehtaankadun Autohuolto Oy:ssä. Autofutur-ohjelmasta korjaa-
moilla otetut asiakasrakenneraportit lähetettiin myös tarkastettavaksi Michael Elstnerille, 
joka varmisti niiden soveltuvuuden ohjelmaan. Elstnerin ja hänen avustajiensa avulla 
verkkosovelluksen hakutulosten suodatusominaisuus saatiin toimivaksi Diesel-Asennus 
Oy:n sekä Tehtaankadun Autohuolto Oy:n kanssa. Näiden kohdalla ei ollut kyse moti-
vaation puuttumisesta, joten korjaamokäyntien ohella toteutettu perehdytys ja motivointi 
johtivat suoraa toiminnan tehostumiseen. 
Korjaamokäyntejä jatkettiin Mikkelin Motopajalle, Autokorjaamo Nikuselle Ouluun sekä 
Lappeenrannan Autosähkö Oy:n joissa edellä selvitettyä ratkaisumallia hyödynnettiin ja 
jatkojalostettiin edelleen. Kaikkien korjaamojen kanssa käytiin AFB2.0-verkkosovelluk-
sen käyttö läpi yhdessä korjaamon vastuuhenkilön kanssa. Lisäksi otettiin korjaamoille 
Autofutur-ohjelmasta asiakasrakenneraportit, jotka ladattiin AFB2.0-verkkosovellukseen 
suodatustoiminnon käytön mahdollistamiseksi. Samalla kerättiin lisätietoa prosessin 
suorittamisen ongelmista näidenkin korjaamojen näkökulmasta. 
4.5.1 Tapaaminen Mikkelin Motopajalla 
Mikkelin Motopajalla PPM-prosessin toiminnasta vastuussa oli Kyösti Ikonen, jonka ko-
kemus AFB2.0-verkkosovelluksen käytöstä oli pitkälti vanhan ohjelmaversion ajalta. Hän 
kuitenkin osasi uuden ohjelmaversion perusteet sekä asiakasrakennetiedoston tulostuk-
sen Autofutur-ohjelmasta.  
Ikonen oli yrittänyt aiemmin Boschin edustajan välityksellä olla yhteydessä Saksaan oh-
jelmiston ongelmien korjaamiseksi, mutta useista yrityksistä huolimatta niitä ei ollut saatu 
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korjattua. Yhteisymmärrykseen liittyvät ongelmat saivat Ikosen hieman skeptiseksi pro-
sessin jatkamisen suhteen. Hän oli silti halukasjatkamaan prosessia, mikäli ohjelmisto-
ongelmat ja teknisen tuen puutteet saataisiin korjattua (liite 4).  
4.5.2 Tapaaminen Autokorjaamo Nikusella 
Autokorjaamo Nikunen Oulussa oli ollut neljästä valitusta korjaamosta vähiten aktiivinen 
prosessin toiminnassa. Prosessista vastuussa korjaamolla oli Mikko Nikunen, jolla oli 
vain vähän käyttökokemusta vanhasta sovellusversiosta mutta ei lainkaan käytännön 
kokemusta uudesta AFB2.0-verkkosovelluksesta. Nikunen kertoi, ettei hän ollut tietoinen 
uudesta sovellusversiosta. 
Hänen kokemuksensa PPM-prosessista oli, että sen suorittaminen on hankalaa ja aikaa 
vievää korjaamon kannalta. Lisäksi hän oli huolissaan prosessin toiminnasta korjaamon 
resurssien kannalta. Hän oli kuitenkin halukas jatkamaan prosessia paremman teknisen 
tuen avulla tutustuttuaan uuteen AFB2.0-verkkosovelluksen käyttöliittymään tapaamisen 
yhteydessä (liite 5). 
4.5.3 Tapaaminen Lappeenrannan Autosähkö Oy:ssä 
Lappeenrannan Autosähkö Oy:ssä PPM-prosessin vastuuhenkilöinä olivat Juha-Matti ja 
Jarmo Talo. He olivat yhdessä selanneet vapaita työtarjouksia AFB2.0-verkkosovelluk-
sesta, mutta eivät olleet varanneet yhtäkään työtä. Prosessin alkuvaiheessa he olivat 
saaneet kirjalliset ohjeet sähköpostilla työn suorittamista ja laitteiden käyttöä varten. He 
kokivat ohjeistuksen riittäväksi, vaikka varsinaista perehdytystä ei ollut Boschin puolesta 
tehty. Myös Lappeenrannan Autosähkö Oy:n mielikuva prosessista oli, että ajoneuvojen 
ja asiakkaiden löytäminen oli prosessin aikaa vievin osuus. He olivat kuitenkin valmiita 
jatkamaan prosessin suorittamista (liite 6). 
4.5.4 Muut prosessiin osallistuvat korjaamot 
Kahden vähiten aktiivisen korjaamon kanssa (Vieskan Autosähkö Oy, Ylivieska ja JSL 
Autohuolto Oy, Tornio) pidettiin puhelinpalaveri, jossa kartoitettiin heidän motivaatiota-
soa sekä kiinnostusta prosessin jatkamista kohtaan. Näiden korjaamojen kanssa pää-
dyttiin ratkaisuun, että kyseiset korjaamot eivät ole jatkossa mukana PPM-prosessissa. 
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Kummallakin korjaamolla syy prosessista pois jäämiselle oli kiinni korjaamon henkilös-
töresursseista.  
4.5.5 Uusien korjaamokäyntien tulokset 
Korjaamokäyntien jälkeen oltiin yhteydessä Michael Elstneriin, jotta varmistuttaisiin asia-
kasrakennetiedoston latautumisesta ja suodatustoiminnon käyttöönotosta korjaamoilla. 
Lisäksi korjaamoilta tiedusteltiin puhelimitse sovelluksen toimivuutta suodatustoiminnon 
osalta. Korjaamoilla oli kuitenkin edelleen ongelmia suodatustoiminnon toimivuuden 
kanssa. Osa korjaamoista sai työtarjouksia suodattamalla kohtuullisen hyviä osumia ja 
saivat jopa työvarauksia tehtyä. Jotkut taas eivät saaneet tuloksia lainkaan tai ne osoit-
tautuivat lopulta virheellisiksi (esimerkiksi väärä vuosimalli tai moottorityyppi). Tämä kävi 
ilmi myös Tehtaankadun Autohuolto Oy:llä konkreettisesti komponentin vaihtotyön yh-
teydessä, josta on tarkempi kuvaus tämän insinöörityön PPM-työraportti osiossa (osio 
5). 
Näitä tuloksia tutkittiin sähköpostitse yhdessä Elstnerin avustuksella. Aluksi tiedostot 
korjattiin ja ladattiin korjaamoille uudelleen mahdollisten latausprosessissa tapahtunei-
den virheiden korjaamiseksi. Kävi myös ilmi, että asiakasrakenteen siirtäminen AFB2.0-
verkkosovellukseen ei suju ongelmitta, sillä ajoneuvojen tunnistus siirtovaiheessa tapah-
tuu Boschin ESI-tietokannan avulla. Tämän tietokannan ajoneuvotunnistus ajoneuvon 
runkonumeron avulla ei anna tarkkoja tuloksia, kun kyseessä on Audi, Volkswagen, 
Seat, Skoda, tai Ford -merkkinen auto. Tästä syystä osa korjaamojen saamista tuloksista 
oli virheellisiä. 
Ratkaisuksi tähän ajoneuvojen tunnistusongelmaan tulee olemaan kehitysvaiheessa 
oleva AFB-ohjelmistopäivitys, jossa ajoneuvot tunnistetaan jatkossa Boschin ESItronicin 
tapaan ajoneuvon rekisteritunnuksen avulla. Tämän ohjelmistopäivityksen julkaisuajan-
kohta ajoittuu kuitenkin tämän insinöörityön ulkopuolelle. 
4.6 Opinnäytetyön Lopputulos 
Opinnäyetyön aikana saatiin selville perustavanlaatuisia ongelmia PPM-prosessin suo-
ritustehokkuuden kannalta. AFB2.0-verkkosovelluksen osalta ajoneuvojen tunnistamis-
mahdollisuuksien puuttuminen teki työstä aikaa vievää ja kannattamatonta korjaamoille. 
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Lisäksi korjaamojen vähäinen kokemus sovelluksen käytöstä ja Boschin tarjoaman tek-
nisen tuen puute lisäsi korjaamojen kynnystä työn aktiiviselle suorittamiselle. Korjaamot 
toivoivat myös selkeämpää tiedottamista ja ohjeistusta prosessin osalta. Opinnäytetyön 
aikana luotiin seuraavat peruspilarit toiminnan kehittämiselle: 
- Bosch valitsee Suomesta vastuuhenkilön PPM-prosessia varten, jonka tehtävänä 
on avustaa korjaamoja työn suorittamisessa ja ongelmanratkaisussa sekä välittää 
tietoa prosessista korjaamojen ja Boschin välillä. 
- Luotiin kirjallinen kuvitettu ohje AFB2.0-verkkosovelluksen käyttöön ja asiakasra-
kenneraportin ottamiseen Autofutur-ohjelmasta (liite 1). 
- Otetaan käyttöön uusi AFB2.0-ohjelmistopäivitys sen valmistuessa, jotta asiakkai-
den löytäminen ja ajoneuvotietojen tunnistaminen verkkosovelluksen kautta saa-
daan toimimaan ideaalilla tavalla. 
Opinnäytetyön tekemisellä on ollut motivoiva vaikutus niihin korjaamoihin, jotka ovat jat-
kossa PPM-prosessissa mukana. Korjaamokäynneillä korjaamojen vastuuhenkilöitä 
kuultiin heidän ongelmissaan ja etsittiin ratkaisuja yhdessä. Heitä myös opastettiin ja 
autettiin teknisesti paikan päällä.  
Laadun merkitystä Boschille kuvaavat hyvin yrityksen perustajan Robert Bosch:in sanat: 
”Anyone who stops improving has also stopped being good”. Nämä sanat kuvaavat myös 
niitä arvoja, joilla Bosch-konserni tänäkin päivänä työskentelee asiakkaiden odotusten 
täyttämiseksi. Boschin laadunvarmistuksen näkökulmasta insinöörityö tehostaa yhtä tär-
keää laadunvarmistukseen kuuluvaa osa-aluetta – PPM-prosessin käytännön toteutta-
mista suomalaisissa korjaamoissa. Insinöörityön aikana kävi ilmi, että toimeksiannolla 
on merkitystä myös muiden maiden PPM-prosessien sujuvoittamisen näkökulmasta ja 
sen tuloksia voidaan hyödyntää PPM-prosessin kehittämisessä myös muissa Pohjois-
maissa. 
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5 PPM-työraportti 
5.1 Johdanto raporttiin 
Tässä raportissa läpikäydään PPM-prosessin työosuutta, jonka prosessiin osallistuva 
autokorjaamo suorittaa. Toiminnan tarkoituksena on hankkia asiakkailta käytettyjen au-
tojen komponentteja Boshille niiden tutkimista varten. Tämä työraportti on toteutettu yh-
teistyössä PPM-prosessiin osallistuvan Tehtaankadun Autohuolto Oy:n ja sen korjaamo-
päällikkö Mikko Helanderin kanssa Riihimäellä. Tässä ohjeessa seurataan AFB2.0-verk-
kosovelluksen käytön osalta insinöörityön aikana luotua käyttöohjetta (liite1). 
5.2 Työn varaus ja valmistelu 
Työn suorittaminen alkaa korjaamolla työn varaamisella AFB2.0-verkkosovelluksesta. 
Korjaamo varaa sovelluksen kautta annetuista työtarjouksista sellaisen, joka vaikuttaa 
heidän resursseilleen ja osaamiselleen mahdolliselta (kuva 7). Varattuaan soveltuvan 
työn, tulee korjaamon täyttää ajoneuvon esitiedot ja tehdä työstä vastatarjous ohjelman 
kautta Boschille. Tämän jälkeen työ siirtyy sovelluksen ”varatut”-osioon. 
 
Kuva 7. Korjaamon varaama työtarjous AFB2.0-verkkosovelluksessa: Jaguar XF:n kaasuläppä-
kotelon vaihtotyö (kuvakaappaus ohjelmasta). 
Työvarauksen tekemisen jälkeen korjaamolla on kolme päivää aikaa aloittaa työn suorit-
taminen korjaamolla. Tehtaankadun Autohuolto Oy:n prosessin vastuuhenkilö Mikko He-
lander oli hakenut kyseisen ajoneuvon omistajan tiedot omasta työnvarausjärjestelmäs-
tään (Autofutur) ja soittanut asiakkaalle varatakseen työn. Asiakas oli myönteinen työn 
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suorittamiselle ja työlle varattiin aika korjaamolta. Ajoneuvo saapui sovittuna aikana kor-
jaamolle komponentin vaihtotyötä varten ja asiakas sai vuokra-auton työn ajaksi käyt-
töönsä (kuva 8). 
 
Kuva 8. Asiakkaan Jaguar XF korjaamon nosturilla. 
Ajoneuvon saavuttua korjaamolle asentaja alkoi tutkia halutun komponentin (kaasuläpän 
kotelo) sijaintia ajoneuvon moottoritilassa. Aluksi moottoritilan suojamuovi poistettiin ja 
komponentin sijaintia tutkittiin taskulampun avulla silmämääräisesti moottoritilasta (kuva 
9). 
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Kuva 9. Jaguar XF:n moottoritila (suojamuovi poistettuna). Kuvan keskellä kaasuläpän kotelon 
kansi (ruutupintainen kotelo johon kiinnittyvät letkut molemmilta puolilta). 
Moottoritilaa tutkiessaan asentaja ei osannut paikantaa haluttua komponenttia välittö-
mästi. Uutta varaosakomponenttia (kuva 10) verrattiin ajoneuvon moottoritilassa näky-
viin komponentteihin tuloksetta. Lisäksi ajoneuvon imuputkien kulkureittejä verrattiin 
myös ajoneuvon alapuolelta oikean komponentin sijainnin varmistamiseksi (kuva 11). 
 
Kuva 10. Uusi kaasuläppäkotelo varaosa. 
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Kuva 11. Jaguar XF:n pohja (suojamuovi poistettu). Kuvan yläosassa näkyvät moottorin kaartu-
vat imuputket. 
Kun uutta varaosaa verrattiin auton komponentteihin ja auton imuputkien kulkua moot-
toritilassa tutkittiin tarkemmin, selvisi asentajalle, että varaosana tilattu uusi kaasuläppä-
kotelo (kuva 10) ei ollut soveltuva autoon. Tämä tarkoitti käytännössä sitä, että ajoneuvo 
tai varaosa poikkesi halutusta. Varaosan osanumeroa verrattiin AFB2.0-verkkosovelluk-
sessa annettuun numeroon, jonka avulla se todettiin oikeaksi. Asiaa selvitettiin sähkö-
postitse yhdessä Michael Elstnerin kanssa ja päädyttiin lopputulokseen, että ajoneuvon 
moottorityyppi ei vastaa AFB2.0-verkkosovelluksessa kuvattua. AFB2.0-verkkosovelluk-
sessa etsitty ajoneuvo oli bensiinimoottorinen, kun taas korjaamolle hankittu asiakkaan 
ajoneuvo oli dieselmoottorilla varustettu. Tämä todisti käytännössä insinöörityön aikana 
selvinneiden ja sovelluksen käytön kannalta oleellisten ajoneuvon tunnistusongelmien 
olemassaolon. Vaikka AFB2.0-verkkosovelluksen suodatustoiminto oli tunnistanut auton 
oikeanlaiseksi, voitiin se todentaa vääräksi korjaamolla työtä tehdessä. 
Kun ajoneuvon tunnistuskriteerejä tutkittiin tarkemmin AFB2.0-verkkosovelluksen ja kor-
jaamon ESItronic-ohjelman tunnistuksen välillä huomattiin, että ajoneuvon moottorin tun-
nistaminen oli korjaamolle etukäteen lähes mahdotonta. Tämä johtui siitä, että AFB2.0-
verkkosovelluksen ajoneuvon tunnistetiedoissa ainoa moottorin tunnistamista edistävä 
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tieto oli moottorikoodi (kuva 8 moottorityyppi-kohta). Kun korjaamo haki ESItronic-ohjel-
man tietokannasta ajoneuvon tietoja rekisteritunnuksen avulla, ei ohjelmasta löytynyt 
ajoneuvolle moottoritietoja. Tämän takia ajoneuvon moottorityypin varmistaminen oike-
anlaiseksi ei ollut etukäteen mahdollista. 
5.3 Työn johtopäätökset 
Työn suorittaminen ei mennyt korjaamolla oletetun suunnitelman mukaisesti. Ongelmat 
ajoneuvon tunnistamisessa johtivat vääränlaisen ajoneuvon varaamiseen ja resurssien 
hukkaamiseen. Varaosana tilattu kaasuläppäkotelo oli jouduttu hankkimaan tehdasti-
lauksena, jolloin sillä ei ollut palautusoikeutta. Myös asiakkaalle annettu vuokra-auto ja 
osan tutkimiseen käytetty työ aiheuttivat kustannuksia korjaamolle. 
Boschin edustajien Michael Elstnerin ja Otto Rostin kanssa neuvoteltiin ja etsittiin yh-
dessä ratkaisua tilanteeseen ja kulujen korvaamiseen. Lopulta päädyttiin lopputulok-
seen, että ajoneuvoon hankitaan oikeanlainen varaosa Boschin kustannuksella ja työ 
suoritetaan loppuun uudella ajanvarauksella seuraavalla viikolla. Kaikki osapuolet olivat 
myönteisiä tätä ratkaisua kohtaan. 
Tämän työraportin suorittaminen ei mennyt kuten normaalin PPM-prosessissa suoritetun 
työn kuuluisi. Se kuitenkin kuvasti hyvin PPM-prosessissa ja AFB2.0-verkkosovelluk-
sessa olevia ongelmia käytännössä. Ajoneuvojen oikeellinen ja tarkka tunnistus on elin-
tärkeää prosessin luotettavalle toiminnalle sekä korjaamojen motivaation ja aktiivisuuden 
säilymiselle. 
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AFB2.0 Workshop -käyttöohje ja asiakasrakenneraportin ottaminen Autofutur-oh-
jelmasta 
 
 
Tietoa ohjeesta 
 
Tämän ohjeen ensimmäisessä osassa käsitellään Boschin AFB2.0 -verkkosovelluksen 
käyttöliittymää ja läpikäydään työn suoritus vaiheittain. Ohje on tehty Boschilta saadun 
englanninkielisen ohjeen ”AFB 2.0 Webinterface operating instructions” -pohjalta. Huo-
maa, että sovellusta ja sen suomenkielistä käännöstä kehitetään jatkuvasti, joten osa 
käännöksistä tai ohjelman ominaisuuksista saattaa muuttua.  
 
Ohjeessa käytetään hyväksi AFB2.0-verkkosovelluksesta löytyvää testiautoa Lotus 
Evora. Korjaamo voi harjoitella työn läpikäymistä tässä ohjeessa esitetyllä tavalla 
AFB2.0-verkkosovelluksessa varaamalla tämän testiauton. Tästä ei aiheudu korjaamolle 
mitään kuluja tai velvoitteita. Muilta osin työ vastaa täysin oikeaa työvarausta. 
 
Ohjeen toisessa osassa käydään vaiheittain läpi asiakasrakenneraportin ottaminen Au-
tofutur-ohjelmasta Excel-taulukkona AFB2.0-verkkosovelluksen suodatustoimintoa var-
ten. 
 
Lasse Knihti, 4/2017 
 
OSA 1: Prosessin kuvaus 
 
Korjaamo voi selata avoimia työtarjouksia verkkosovelluksesta ja aloittaa prosessin so-
veltuvan kohteen löytyessä. Prosessilla tarkoitetaan tässä tapauksessa seuraavaa: Kor-
jaamo on tehnyt Boschille tarjouksen haluamastaan työstä, kohdentanut vastaavan au-
ton asiakkaalta tarjouksen hyväksymisen jälkeen, vaihtanut halutun komponentin ja teh-
nyt autolle diagnoosin, pakannut ja lähettänyt komponentin sekä lopuksi laskuttanut työn 
sovelluksen kautta. 
Verkkosovellus on jaettu alueisiin, jotka läpikäydään prosessin edetessä 
- Aloitussivu 
- Tarjolla olevat työt 
- Varaukset 
- Hyväksytyt 
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- Diagnoosi tehty 
- Lähetetty 
- Laskutettu 
Verkkosovellukseen kirjaudutaan korjaamon tunnuksilla verkkoselaimesta, siirtymällä 
verkkosivulle https://rb-portal.bosch.com/field 
 
Kirjautumisen jälkeen aukeaa aloitussivu, jossa näkyvät ajankohtaiset tiedot korjaa-
molle. Sivulla näkyvät yleiset tiedot työtarjouksista sekä ilmoitukset listattuna sivun kes-
kiosassa. 
 
 
Oikeassa yläkulmassa on Asetukset-valikko (rattaiden kuva), josta voidaan lisätä/muut-
taa korjaamon tietoja Profiili-kohdassa, ladata ohjelmistojen osia tai senhetkinen työtar-
jouslista Lataukset-kohdasta, sekä ladata oma asiakasrakenne ohjelmaan Ladatut-
kohdassa. Tämän avulla korjaamo voi suodattaa työtarjouksia oman asiakastietokan-
tansa mukaisesti. Asiakastietokannan tulee sisältää ajoneuvon VIN-numero, ajokilomet-
rimäärä, ensirekisteröinnin päivämäärä, sekä tunnistetieto (asiakasnumero tai rekisteri-
numero) joka näytetään ohjelmassa. 
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Tarjolla olevat työt -sivulta korjaamo voi valita ajoneuvon. Jokaisen ajoneuvon takana 
on tilaus haetusta komponentista. Korjaamo voi kaventaa hakuaan moottorityypin avulla, 
esimerkiksi valitsemalla Audi, tai A3, ja tietyntyyppisen Audi A3:n. 
 
 
Kiinnostavan tarjouksen löytyessä korjaamo voi varata sen. 
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Varauksen jälkeen korjaamolla on 3 päivää aikaa tehdä työstä tarjous Boschille. Varauk-
sen päättymisaika näkyy aloitussivulla. Erääntyneet varaukset siirtyvät takaisin tarjolla 
olevat työt -sivulle, jolloin myös muut korjaamot voivat jälleen varata sen. 
 
 
Varausta tehdessä tulee kaikki tarvittavat kentät täyttää. Valitun ajoneuvon tulee sopia 
annettuihin kriteereihin, syötettyä kilometrimäärää ja ensirekisteröintipäivää verrataan 
näihin kriteereihin ohjelmassa. Osan hinta ym. -kenttään tulee lisätä myös mahdolliset 
kustannukset vuokra-autosta. Ota työhinnoittelussa huomioon myös diagnoosin tekemi-
nen autoon. 
 
 
Tämän jälkeen Bosch joko hyväksyy, tai torjuu tarjouksen. Työ näkyy Odottaa hyväk-
syntää -kohdassa kunnes se on hyväksytty. Torjutut tarjoukset palaavat Tarjolla olevat 
työt -sivulle. 
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Kun Bosch hyväksyy tarjouksen, se siirtyy kohtaan ”Hyväksytyt”. Nyt korjaamo voi kut-
sua asiakkaan ajoneuvon paikalle, purkaa halutun osan ja suorittaa diagnoosin. 
 
 
Diagnoosin suorittamiseen on kaksi vaihtoehtoa: tehdä diagnoosi yhdistetyllä testerillä 
(ESI) tai lataamalla se tiedostona ohjelman. Korjaamolta kysytään myös lisätietoja ajo-
neuvosta ja sen käytöstä. 
 
 
Seuraavaksi ajoneuvosta vaihdettu osa tulee lähettää. Tätä tarkoitusta varten on kuljetus 
tilattavissa ohjelmasta. 
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Lähetysikkuna sisältää paketin tiedot, jotka korjaamon tulee tulostaa ja liittää pakkauk-
seen. 
 
 
Viimeinen askel prosessissa on laskuttaminen. 
 
 
Hyväksy tai muuta tarjoukseen annettuja tietoja. 
 
 
Korjaamo saa nyt sähköpostin, joka sisältää tarvittavat tiedot oman laskun luomiseen. 
Oma lasku tulee lähettää annettuun osoitteeseen. Mikäli omaa laskua ei ole valittu kor-
jaamon ohjelmaan luomassa profiilissa, Bosch hoitaa kaiken tarvittavan. Työ säilyy Las-
kutettu-sivulla ja sen tietoja voidaan tarkastella myöhemmin.  
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OSA 2: Asiakasrakenteen siirtäminen Autofutur-ohjelmasta 
 
Autofuturin aloitussivu:
 
Klikkaa aloitussivulta kohtaan ”Tiedot”: 
 
 
 
 
 
Klikkaa kohtaan ”Raportointi”: 
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Klikkaa ruudun vasemmalla reunalla olevasta valikosta kohta ”Ajoneuvo”, jolloin vaa-
leanpunainen lista aukeaa ruudun keskiosaan: 
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Klikkaa hiiren oikealla listasta kohtaa ”Ajoneuvot” ja sen jälkeen ”Muuta raporttia”: 
 
 
Aukeaa lista, jossa näkyvät kaikki raporttiin sisältyvät tiedot sarakkeissa: 
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Raportin sarakkeita voi hakea oikealla ylhäällä olevasta listasta ja klikkaamalla painik-
keita ”lisää sarake” ja ”poista sarake” voi raporttiin sisältyviä sarakkeita lisätä ja poistaa. 
Raportissa tulisi olla vähintään seuraavat tiedot: Ajoneuvon VIN-numero, ajokilometrit, 
ensirekisteröinti päivämäärä, sekä tunnistetieto (asiakasnumero tai rekisteritunnus): 
 
 
Kun raporttiin halutut tiedot on valittu sarakkeisiin klikkaa ruudun vasemmasta alakul-
masta ”Ota raportti”, jolloin aukeaa raportin muokkausikkuna: 
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Klikkaa välilehdistä kohtaan ”Raportin ulkonäkö”, jossa voit valita raporttiin näkyviksi tu-
levat sarakkeet ja niiden sijainnin klikkaamalla muutettavaa saraketta ja siirtämällä sitä 
punaisilla nuolilla: 
 
 
Kun raportin ulkoasu ja halutut sarakkeet on valittu, klikkaa ruudun alalaidasta painiketta 
”Excel”, jolloin sovellus automaattisesti tulostaa raportin Excel-taulukkona. Taulukon ul-
koasun pitäisi olla vastaavanlainen (valituista sarakkeista riippuen): 
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Tämä Excel-muotoinen raportti voidaan siirtää AFB2.0-verkkosovellukseen sen upload-
toiminnon avulla oikeasta yläkulmasta avautuvan asetukset-valikon ”Ladatut”-sivulta: 
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Pöytäkirja – Diesel-Asennus Oy 
 
Aika: keskiviikkona 15.3.2017, klo 14-16 
Paikka: Diesel-Asennus Oy, Nietostie 9, 01390 Vantaa 
Läsnä: Lasse Knihti, Metropolia AMK 
 Mikko Saxman, Diesel-Asennus Oy 
 Petri Saxman, Diesel-Asennus Oy 
Aihe: Kokemukset PPM-prosessista 
 
Muistiinpanot 
 
 
Yritys 
 
Diesel-Asennus Oy vaikutti käyntikokemuksen ja edustajan Mikko Saxman kuvauksen 
mukaan erittäin osaavalta ja motivoituneelta yritykseltä toteuttamaan PPM-prosessia. 
Mikko Saxman kertoi osaavansa ohjelman käytön hyvin ja kykenevänsä opastamaan 
myös muita sen käyttöönottoon. Prosessin alussa Bosch:in edustaja on käynyt näyttä-
mässä laitteiden ja järjestelmän toiminnan paikan päällä. Lisäksi Michael Elstner ollut 
teknisenä tukena ja tarvittaessa ratkonut ongelmia etäyhteyden avulla. 
Diesel-Asennus Oy:n nnostus projektiin heräsi heti prosessin alettua, mutta yritykselle 
sopivan toteutustavan löytäminen vei aikaa. Myös ohjelman käyttöönotto oli aluksi han-
kalaa. Aluksi Mikko Saxman oli itse prosessin johdossa, mutta organisaatiomuutosten 
prosessin vastuu siirtyi Mikon siirtyessä muihin tehtäviin. Vastuuhenkilön paikka vaihtui 
useaan otteeseen irtisanoutumisten johdosta, jonka jälkeen sopivaa vastuuhenkilöä ei 
ole löytynyt. 
 
 
Projektin toteutus 
 
Aluksi prosessin toteutus vaikutti hitaalta ja kannattavuus huonolta. Oppimisen kautta 
yritykselle sopiva tapa tehdä löytyi ja töiden aikataulutus tuli rutiiniksi. 
Aluksi Diesel-Asennus Oy yritti markkinoida prosessia yksityisille henkilöille, mutta koh-
tasivat ongelmia asiakkaiden suhtautumisen kanssa. Kokivat etteivät asiakkaat luota ”il-
maiseen työhön”, vaan olettavat automaattisesti, että kyseessä on jokin huijaus tai että 
Liite 2 
  2 (3) 
 
  
heidän autossaan on jotain vikaa. Myös yksityisten asiakkaiden joukosta sopivan auton 
löytäminen oli aikaa vievää. 
 
Läheinen yhteistyö maahantuojien kanssa mahdollisti autojen nopean saatavuuden ja 
teki työstä kannattavampaa. Maahantuojille kuitenkin ylimääräisten töiden tarjoaminen 
on turhaa, joten lisätienaus mahdollisuudet ovat pienemmät. Myös fyysisen työn ulkois-
taminen osoittautunut mahdolliseksi, mikäli sopiva auto ei ole saatavilla omalle korjaa-
molle. 
 
Työn haasteellisuutta lisää myös mahdolliset lisätyöt joita autoa varatessa ei tule ilmi, 
kuten komponenttien sopeutus, joihin sopivia työkaluja ei aina ole saatavilla ja työt pitää 
ulkoistaa. Hyvät suhteet maahantuojiin auttavat Diesel-Asennus Oy:tä tässäkin. 
 
 
Kehitys 
 
Diesel-Asennus Oy:n mukaan AFB2.0 ohjelma on riittävän yksinkertainen, joskin Mikko 
Saxman luonnehti sovelluksen vanhempaa versiota helpommaksi käyttää. Uudessa ver-
siossa oikean auton kohdistaminen oli hänen mielestään hankalampaa. Tekninen tuki 
on kuitenkin toiminut ja ongelmista selvitty.  
 
Tottunut tietokoneen ja Excelin käyttäjä suoriutuu hyvin sovelluksen käytöstä, mutta ko-
kemattomalle saattaa aiheuttaa vaikeuksia, etenkin jos osaava apu puuttuu. Tällöin kyn-
nys käyttää sovellusta kasvaa. 
 
Ajoittain eteen tullut töitä joihin ei ole kokemusta, tai jotka vaativat erityisosaamista. Töi-
den tekemisen edellytykset tulisi selvittää tarkemmin etukäteen. 
 
Projektin tiedotuksessa voisi olla parannettavaa ja läpinäkyvyyden lisääminen toivotta-
vaa. 
 
 
Johtopäätökset 
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Diesel-Asennus Oy:n motivaatio ja osaaminen ovat hyvällä tasolla prosessin toteutta-
miseksi. Mikko ja Petri Saxman kertoivat, että ongelmat työn suorittamiseen johtuvat yri-
tyksen sisäisistä organisaatiomuutoksista. Tilapäisistä resurssiongelmista johtuen työn 
suorittaminen on osoittautunut haasteelliseksi. Aika ei ole riittänyt työn tekemiselle, 
vaikka motivaatiota ja kiinnostusta olisi paljon. 
 
Verkkosovelluksen käyttö käyty läpi tämän palaverin yhteydessä, sekä ladattu asiakas-
rakennetiedosto verkkosovellukseen Autofuturista.
Liite 3 
  1 (2) 
 
  
Pöytäkirja – Tehtaankadun Autohuolto Oy 
 
Aika: keskiviikkona 22.3.2017, klo 14-16 
Paikka: Tehtaankadun Autohuolto Oy, Tehtaankatu 3, 11710 Riihimäki 
Läsnä: Lasse Knihti, Metropolia AMK 
 Mikko Helander 
Aihe: Kokemukset PPM-prosessista 
 
Muistiinpanot 
 
 
Yritys 
 
Tehtaankadun Autohuolto Oy vaikutti motivoituneelta, joskin edustajan Mikko Helanderin 
mukaan kokemattomalta PPM-prosessin suhteen. Mikko Helander kertoi olevansa lähes 
täysin kokematon ohjelman nykyisen päivitysversion kanssa. Vanhan AFB-sovellusver-
sion aikana töitä oli tehty muutamia. Boschin edustaja käynyt näyttämässä prosessin 
kulun paikan päällä projektin alkuvaiheessa. Teknisen tuen kanava puuttuu.  
 
 
Projektin toteutus 
 
Osaamisen taso Tehtaankadun Autohuolto Oy:ssä välttävällä tasolla. Työntekijöistä vain 
Mikko Helanderilla kokemusta vanhasta AFB-sovellusversiosta. Työn kulku käytiin yh-
dessä läpi ja se kuitenkin tuntui Mikko Helanderin mukaan helpolta oppia.  
Tehtaankadun Autohuolto Oy markkinoi prosessia pääosin yksityisille henkilöille. Pro-
sessi nähdään kannattavana täytehommana muiden töiden ohella, kunhan autojen tun-
nistaminen AFB-sovelluksen avulla on nopeaa ja helppoa. 
Työn haasteelliseksi tekee oikean auton kohdentaminen uuden AFB-sovellusversion 
kanssa. Tehtaankadun Autohuolto Oy:llä ollut ongelmia kohdistaa haku tarkalleen oike-
aan automalliin. Eivät myöskään ole saaneet Autofutur-ohjelman autotietokantaa siirret-
tyä AFB-sovellukseen suodattamisen mahdollistamiseksi. 
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Kehitys 
 
Tehtaankadun Autohuolto Oy:n mukaan AFB2.0 ohjelma on opittavissa, kunhan riittävä 
tuki ohjelman käyttöön ja kohdattavien ongelmien ratkaisuun löytyy. 
Työnhaun helpottamiseksi ohjeet ja tuki tietokannan siirtämiseksi on oleellista oikeiden 
autojen kohdistamisen mahdollistamiseksi. Tällä hetkellä Mikko Helander koki AFB2.0 
sovelluksessa autojen hakuehtojen olevan vajavaiset ja tarkan automallin löytäminen lä-
hes mahdotonta. Toivoi esimerkiksi mahdollisuutta verrata autojen RB-koodia käsin ha-
kemisen mahdollistamiseksi (vanhassa versiossa mahdollista). Mikko Helander ehdotti 
myös ESI-tronic ohjelmaan automaattista vertailua, jolloin ohjelma ilmoittaisi, mikäli 
muita töitä varten skannattu auto olisi sopiva PPM-ohjelmaan. 
Prosessin kommunikoinnin parantaminen ja selkeiden tukikanavien ja ohjeiden osoitta-
minen korjaamoille toivottavaa. 
 
 
Johtopäätökset 
 
Tehtaankadun Autohuolto Oy:llä on hyvä mielikuva prosessista ja avaimet sen toteutta-
miseen. Mikko Helander kertoi, että ongelman työn suorittamiseen johtuivat kokematto-
muudesta uuden ohjelman käytöstä ja tarvittavien tukikanavien ja ohjeistuksen puut-
teesta. 
Ohjelman käytön Mikko Helander kuvaili kuitenkin selkeäksi sen läpi käymisen jälkeen. 
Ongelmakohdaksi jäi autotietokannan siirtäminen Autofutur-ohjelmasta ja/tai RB-koo-
dien vertailumahdollisuus, jolloin töiden haku helppottuisi. 
Verkkosovelluksen käyttö käyty läpi tämän palaverin yhteydessä, sekä ladattu asiakas-
rakennetiedosto verkkosovellukseen Autofuturista.
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Pöytäkirja – Mikkelin Motopaja 
 
Aika: tiistaina 9.5.2017, klo 10-13 
Paikka: Mikkelin Motopaja, Kaapelikatu 3, 50130 Mikkeli 
Läsnä: Lasse Knihti, Metropolia AMK 
 Kyösti Ikonen 
Aihe: Kokemukset PPM-prosessista 
 
Muistiinpanot 
 
 
Yritys 
 
Mikkelin motopajalla PPM-prosessia johti Kyösti Ikonen. Hänen sanojensa mukaan 
osaamisen taso ja mielenkiinto PPM-prosessiin on Mikkelin Motopajalla hyvällä tasolla, 
vaikkakin hän vaikutti hieman skeptiseltä prosessin jatkon suhteen. Kokemusta uuden 
AFB2.0-sovellusversion käytöstä oli kuitenkin vain vähän. Vanhemman version kanssa 
töitä oli tehty muutamia. Boschin edustaja käynyt prosessin alussa esittelemässä pro-
sessiin tarvittavat laitteet ja työn suorittamisen, mutta sen jälkeen tekninen tuki on ollut 
olematonta. 
 
Projektin toteutus 
 
Mikkelin Motopajalla ohjelman käytön kannalta osaamisen taso on riittävällä tasolla, 
vaikkakin vain Kyösti Ikosella on kokemusta ohjelman käytöstä. Häneltä onnistuu myös 
asiakasrakennetietojen siirto Autofuturin ja AFB2.0-verkkosovelluksen välillä. 
Pääosin töitä on markkinoitu yksityisille henkilöille, jotka ovat olleet yleensä suostuvaisia 
prosessiin osallistumiseen. Prosessin kannattavuuden Ikonen näki hyvänä, mikäli ajo-
neuvojen tunnistus ja turha ajankäyttö saadaan prosessin kulusta pois.  
Työn haasteelliseksi tekee oikean auton kohdentaminen uuden AFB-sovellusversion 
kanssa. Ikonen on yrittänyt aikaisemmin saada asiakasrakenteen avulla suodatusta toi-
mimaan yhdessä Boschin edustajan kanssa, mutta useista yrityksistä huolimatta sitä ei 
olla saatu toimimaan. Ajoneuvojen haku tuotti virheellisiä tuloksia paikan päällä asiaa 
tarkastellessamme. Yhteisymmärrys teknisen tuen kanssa ollut heikkoa, josta syystä 
Ikonen vaikutti skeptiseltä prosessin korjaamisen suhteen. Omien sanojensa mukaan 
Liite 4 
  2 (2) 
 
  
hän on kuitenkin valmis jatkamaan prosessin toteutusta, mikäli ongelmat ohjelman ja 
teknisen tuen kanssa saadaan korjattua. 
 
Kehitys 
 
Mikkelin Motopajan mukaan oleellista työn suorittamisen jatkamisen kannalta ovat ohjel-
man käytön helpottaminen ajoneuvojen hakemisen ja käyttöliittymän muokkauksen 
osalta. 
Oleellisena työn suorittamisen sujuvuuden kannalta Ikonen näki myös suomenkielisten 
ohjeiden ja riittävän teknisen tuen saatavuuden. Ongelmia pitäisi hänen mukaansa pys-
tyä ratkomaan lyhyellä varoitusajalla asiakastyytyväisyyden ja ajan hukkaamisen välttä-
miseksi. Lisäksi hän toivoi parempaa tiedottamista ja ohjeistusta prosessin ylläpidon 
puolesta koskien etenkin ohjelmaan tapahtuvista muutoksista. 
 
Johtopäätökset 
 
Mikkelin Motopajalla skeptisestä asenteesta huolimatta hyvät valmiudet jatkaa prosessin 
toteutusta. Kyösti Ikosen mukaan työn suorittamisen heikko taso johtui ohjelman hei-
kosta suorituskyvystä, sekä siihen liittyvän teknisen tuen ja ohjeistuksen puuttumisesta. 
Ikosella omien sanojensa mukaan riittävä käsitys AFB2.0-verkkosovelluksen käytöstä, 
sekä asiakasrakenteen siirtämisestä Autofutur-ohjelmasta, mikäli näihin on saatavilla oh-
jeistus. 
Ikonen antoi lisäksi hyviä kehitysideoita prosessia ja verkkosovellusta kohtaan: 
- Sähköposti ilmoitus, kun tietokanta päivitetty 
- Korjaamolle mahdollisuus poistaa tunnistettujen autojen rekisterinumeroita tarjolla 
olevien töiden listasta 
Verkkosovelluksen käyttö käyty läpi tämän palaverin yhteydessä, sekä ladattu asiakas-
rakennetiedosto verkkosovellukseen Autofuturista.
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Pöytäkirja – Autokorjaamo Nikunen 
 
Aika: torstaina 11.5.2017, klo 10-13 
Paikka: Autokorjaamo Nikunen, Jääsalontie 14, 90400 Oulu 
Läsnä: Lasse Knihti, Metropolia AMK 
 Mikko Nikunen 
Aihe: Kokemukset PPM-prosessista 
 
Muistiinpanot 
 
 
Yritys 
 
Autokorjaamo Nikusella PPM-prosessista oltiin tietoisia, mutta suorituksia ei ollut lain-
kaan. Prosessin vastuuhenkilönä oli Mikko Nikunen, jonka mielikuvat prosessista olivat, 
että toteutus on hankalaa ja ohjelman käyttö aikaa vievää ajoneuvojen tunnistuksen 
osalta. Myös ainakin yhdellä asentajalla oli tietoa prosessista. Uuden AFB2.0-verkko-
sovelluksen käytöstä Nikusella ei ollut lainkaan, joten kokemukset perustuivat täysin 
vanhaan sovellukseen. Varattuja töitä oli, mutta yhtäkään niistä ei ollut suoritettu lop-
puun. Boschin edustaja oli prosessin alkuvaiheessa käynyt esittelemässä prosessin ku-
lun ja siihen tarvittavat laitteet, mutta muuten tiedon ja teknisen tuen kanavat olivat ole-
mattomia. 
 
 
Projektin toteutus 
 
Autokorjaamo Nikusella ohjelman käytön kokemus ja osaaminen olivat heikolla tasolla 
uuden verkkosovelluksen käytön osalta, vaikka tieto prosessista oli olemassa. Myöskään 
Autofuturin asiakasrakenteen siirrosta ja raportin luomisesta ei ollut aiempaa kokemusta. 
Prosessin perusajatus oli kuitenkin selvillä ja mielenkiinto heräsi uutta sovellusversiota 
ja helpompaa toteutusta kohtaan. 
Myös prosessin aikataulutuksen muiden töiden ohella Nikunen näki haasteelliseksi, 
etenkin kesää ja kiireisimpiä kuukausia ajatellen. 
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Kehitys 
 
Oleellista ohjelman käytön kannalta Autokorjaamo Nikuselle ovat riittävät ohjeet ja tek-
ninen tuki verkkosovelluksen käyttöä varten, sekä ennen kaikkea ohjelman luotettava 
toiminta. Verkkosovelluksen käytön Nikunen mielsi kuitenkin helpoksi paikan päällä sitä 
läpikäydessämme. Myös riittävä korjaamojen aktivointi ja säännölliset korjaamokäynnit 
ja tiedotteet Boschin toimesta edesauttaisivat työn aktiivista toteutusta. 
Paikan päällä todettu myös verkkosovellukseen kirjautuminen ajoittain ongelmalliseksi 
Autofutur-tietokannan puuttumisen lisäksi. 
 
 
Johtopäätökset 
 
Autokorjaamo Nikusella on hyvät valmiudet oppia prosessin tehokkaaseen suorittami-
seen käyttökokemuksien puutteesta riippumatta. Tämä kuitenkin edellyttää Boschilta riit-
tävää tukea tarvittaessa, sekä selkeitä ohjeita joihin turvautua ongelmatilanteissa. Myös 
ohjelman sujuva käyttö edesauttaisi työtä. 
Toiveina olisi Tuomas Saaren tilalle joku tukihenkilö Boschin puolelta, joka voisi tarvitta-
essa vastata prosessiin liittyviin kysymyksiin ja auttaa ongelmatilanteissa. Sekä mahdol-
lisesti ajoittaiset puhelin/sähköposti/korjaamokäynti muodossa oleva aktivointi. 
Verkkosovelluksen käyttö käyty läpi tämän palaverin yhteydessä, sekä ladattu asiakas-
rakennetiedosto verkkosovellukseen Autofuturista. 
 
